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Messer mlt Hohlraum 

Die vorliegende Erflndung betrifft ein Messer zum Schneiden von Fleisch Oder 
fieischahnlichen Produkten, Wurst, Kase und dergleichen, das aus einer Nabe und 
einem Schneidkorper gebildet 1st. Der Schneidkorper weist mindestens einen 
Hohlraum auf, der vorzugsweise aus einer ersten und einer zweiten Halbschale 
gebildet 1st. AuRerdem betrifft die vorliegende Erflndung ein Verfahren zum 
Herstellen von Messem mit Hohlraum sowie ein Verfahren zum Detektieren von 
Leckagen des Hohlraums des Messers, wobei in den Hohlraum eine FIQssigkeit 
eingefQIlt wird. 

Messer, die in der industriellen Lebensmittelverarbeitung zum Schneiden von 
scheibenformigen Lebensmitteln eingesetzt werden, weisen heutzutage einen sehr 
grofien Durchmesser auf und werden mit moglichst hohen Drehzahlen betrieben, urn 
eine moglichst hohe Schneidleistung zu erzielen. Wahrend des Betriebes der 
Maschinen treten daher erhebliche Schwingungen und Krafte auf, die einerseits zu 
ungleichmaftigen Schnitten fQhren konnen und andererseits eine erhebliche 
dynamische Beanspruchung der Maschinen- und Werkzeugkomponenten darstellen. 

Aufgabe der vorliegenden Erflndung 1st daher ein Messer zum Bearbeiten von 
Fleisch Oder fieischahnlichen Produkten, Kase und dergleichen zur VerfQgung zu 
stellen, mit dem die Beanspruchung der Maschine reduziert werden kann. 

GelOst wird die Aufgabe erfindungsgemdft durch ein Messer zum Schneiden von 
Fleisch Oder fieischahnlichen Produkten, Kase und dergleichen, das aus einer Nabe 
und einem Schneidkorper gebildet 1st, wobei der SchneidkSrper mindestens einen 
Hohlraum aufweist. 

Vorzugsweise ist das Messer aus mehreren Teilen zusammengefugt, die miteinander 
kraft- form und/oder stoffschlQssig verbunden sind. Der SchneidkSrper des Messers 
weist vorzugsweise zwei Halbschalen auf. Eine Halbschale im Sinne der Erflndung 
ist ein flSchiges Material, vorzugsweise ein Blech, dass sich von der Nabe 
ausgehend im wesentlichen radial nach aulien erstreckt. Vorzugsweise ist dieses 
flachige Material dunnwandig. Das dOnnwandige Material ist kann gebogen sein, um 
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eine dreidimensionale Struktur zu erhalten. Der Hohtraum befindet sich vorzugsweise 
zwischen der ersten Halbschale und der zweiten Halbschale und kann beliebig groft 
gestaitet werden. Die Halbschalen werden mit der Nabe vorzugsweise kraft- form 
und/oder stoffschlQssig verbunden. Durch ein Oder mehrere der oben genannten 
Ma&nahmen und den daraus resultierenden Aufbau kann die Breite der Nabe und 
damit das Verhaltnis zwischen der Breite der Nabe zum Durchmesser des Messers 
wunschgemaft eingestellt werden, ohne dass sich die Masse des Messers wesentlich 
verandert, so dass beispielsweise statisch und dynamisch sehr belastbare Messer 
mit einem vergleichsweise geringen Gewicht herstellbar sind. Der innere 
Durchmesser der Halbschalen ist vorzugsweise Jewells im Bereich axiaten 
Endbereich der Nabe angeordnet. Die Halbschalen konnen auch reversibel 
miteinander verbunden werden. 

Der Hohlraum des Messers wird vorzugsweise zumindest teilweise mit einer 
DetektionsflQssigkeit gefUllt, so dass Undichtigkeiten des Hohlraums detektiert 
werden kbnnen. Als DetektionsflQssigkeit ist jede dem Fachmann bekannte 
FIQsslgkeit geeignet, mit der Leckagen sichtbar gemacht werden kOnnen. 
insbesondere eignet sich Lebensmittelfarbe. 

In einer bevorzugten AusfUhrungsform ist der Hohlraum des Messers zumindest 
teilweise mit einer KunststofffQIIung gefUllt. Dabei wird vorzugsweise ein sehr leichter 
und/oder geschaumter Kunststoff verwendet. 

Vorzugsweise wird das Messer mit einer schlieBbaren Offnung ausgestattet, die das 
Befallen des Hohlraums, sowohl mit DetektionsflQssigkeit als auch mit Kunststoff 
ermdglicht. Der Verschluss der Offnung kann auch reversibel erfolgen. 

In einer bevorzugten AusfQhrungsform kann der Hohlraum durch die Offnung mit 
Druck, vorzugsweise mit Oberdruck beaufschlagt werden. Durch das Anlegen eines 
Oberdrucks und bei Verwendung einer DetektionsflQssigkeit wird beim Auftreten von 
Leckagen im Hohlraum des Messers die DetektionsflQssigkeit aus dem Hohlraum 
gedrQckt. 
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Bevorzugt Hegt das Verhaltnis von Nabenbreite zum AuBendurchmesser des 
Messers im Berelch 1:3 - 1:100, besonders bevorzugt im Bereich 1:4 - 1:70 und 
ganz besonders bevorzugt 1:5 - 1:13. Das Verhaltnis beeinflusst die Stelfigkeit des 
Messers. Diese bevorzugte Ausfuhrungsform des Messers hat den Vorteil, dass das 
Messer wesentlich stabiler und steifer ist als Messer gemali dem Stand der Technik. 

Die Breite der Nabe betragt vorzugsweise 10 - 300 mm besonders bevorzugt 15 - 
150 mm. 

Vorzugsweise sind die Halbschalen des Messers gekrummt, wobei die eine 
Halbschale des Messers bevorzugt eine kleinere Krummung aufweist, als die andere 
Halbschale des Messers. 

Das Messer ist vorzugsweise als Kreismesser ausgefQhrt. Durch die Symmetrie ist 
ein gleichmaliiger Rundlauf des Messers moglich. Weiterhin bevorzugt ist das 
Messer ein Sichelmesser oder ein Spiralmesser. 

In einer bevorzugten AusfQhrungsform weist der Schneidkdrper des Messers zwei 
Halbschalen sowie eine Schneide auf. BevOrzugt ist die Schneide zwischen den 
Halbschalen eingelegt und geht dabei vorzugsweise einen Form- und/oder 
KraftschlulJ mit den Halbschalen ein. Nach dem Zusammensetzen des Messer 
werden die Halbschalen und das Messer vorzugsweise stoffschlOssig miteinander 
verbunden. Dieser Verbund ist vorzugsweise lOsbar, so dass die Schneide des 
Messers auswechselbar ist. 

Vorzugsweise ist die Messerschneide aus gehartetem Stahl oder Hartmetall gefertigt, 
wahrend die Halbschalen bevorzugt aus rostfreiem Stahl, Leichtmetall, wie 
beispielsweise Aluminium, oder hochfestem Kunststoff gefertigt sind. Diese 
AusfQhrungsform der vorliegenden Erfindung hat den Vorteil, dass die verwendeten 
Materiaiien optimal angepasst kdnnen und das Gewicht des Messers dabei gering 
gehalten werden kann. 

In einer bevorzugten AusfUhrungsform weisen die beiden Halbschalen den gleichen 
Durchmesser auf. 



WO 2005/009694 



4 



PCT/EP2004/008046 



In einer anderen bevorzugten AusfQhrungsform slnd die Durchmesser der beiden 
Halbschalen verschieden graft. In einer bevorzugten AusfQhrungsform kann die 
groftere Halbschale in ihrem Randbereich als Schneide ausgebildet sein, wobei 
diese Halbschale dann bevorzugt aus gehartetem Stahl Oder Hartmetall gefertigt, 
wahrend die andere Halbschale aus rostfreiem Stahl oder Aluminium gefertigt ist. Bei 
dieser Bauform der vorliegenden Erfindung ist die Anzahl der Bauteite reduziert und 
eine FQgestelle weniger vorhanden. 

Vorzugsweise werden die Bestandteile des Messers durch Formschluli, StoffschluR 
und/oder Kraftschlufi miteinander verbunden. Grundsatzlich slnd alle moglichen 
gangigen Verbindungsverfahren denkbar, jedoch werden Nieten und/oder Loten 
und/oder ganz besonders Kleben und/oder Schweiften bevorzugt. 

Wichtig Ist, dass die FQgestellen dicht sind, so dass keine Lebensmittelreste in den 
Hohlraum eindringen. 

Vorzugsweise befinden sich zwischen den Halbschalen Rippen, Verbindungsstege 
und/oder leichte StUtzmaterialien, urn die Steifigkeit des Messers zu optimieren. 

Bevorzugt sind im Messer HQIsen eingesetzt, die zum Auswuchten des Messers 
verwendet werden. Die HQIsen kdnnen gleichzeitig als StQtzmaterial dienen. 

In einer bevorzugten AusfQhrungsform der vorliegenden Erfindung ist in mindestens 
einem Hohlraum ein Temperierungsmittel angeordnet ist, mit dem das Messer 
zumindest teilweise temperiert; d.h. erwarmt oder gekOhlt werden kann. 

Mit dem erfindungsgema&en Hohlmesser lassen sich Lebensmittel wie 
beispielsweise Wurst, Schinken oder Kase sehr gut aufschneiden. Vorzugsweise 
sind die Lebensmittel strangformig. 

in einer bevorzugten AusfQhrungsform der vorliegenden Erfindung sind die 
Halbschalen des SchneidkSrpers unterschiedlich gestaltet. Diese Unterschiede 
kennen sich auf das Material, die Form und/oder die Materialstarke der Halbschalen 



WO 2005/009694 PCT/EP2004/008046 

5 

beziehen. Durch die Unterschiedlichkeit der den Hohlraum umfassenden Telle, 1st 
elne gezielte Veranderung der Lage der Messerschnelde in axialer Lage retatlv zur 
Nabe und/oder der Winkel der Messerschnelde relativ zur Nabe moglich. Die 
Veranderung der Lage der Messerschnelde kann durch Temperieren des Messers 
und einer unterschiedlichen Ausdehnung der beiden Halbschalen und/oder durch 
elne Beaufschlagung des Messerhohlraums mit Druck erfolgen, wobei sich die 
beiden Halbschalen Ihre Form unterschiedlich verandern. 

Das erfindungsgemalie Messer 1st wesentlich stabller als Messer gemaB dem Stand 
der Technik und kann optimal fur den jeweiligen Anwendungsfall gestaltet werden. 
Es weist ein geringeres Gewicht auf als Messer gemaft dem Stand der Technik. 
Durch das erfindungsgema&e Messer wird die Schneidemaschine weniger 
beansprucht. Dass Messer 1st einfach und kostengQnstig herzustellen. Leckagen des 
Hohlraums werden sicher erkannt. 

Eln weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung 1st eine Ausfschneidemaschine 
beliebiger Art aufweisend das erfindungsgemafte Messer. 

Ein anderer Gegenstand der vorliegenden Erfindung 1st ein Verfahren zur Herstellung 
von Messem, die einen Hohlraum im Schneldkorper aufweisen, bei dem die 
Bestandteile des Messers nacheinander ineinandergelegt werden und bei dem die 
Bestandteile des Messers durch Formschlull, StoffschluR und/oder Kraftschluli 
miteinander verbunden werden. Dies ist ein sehr einfaches, kostengunstiges und 
schnell durchfuhrbares Verfahren zur Herstellung des Messers. 

Eln weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren, mit dem 
Leckagen in Messem mit Hohlraum im Schneidkorper detektiert werden konnen. Bei 
dem Verfahren ist der Hohlraum des Messers zumindest teilweise mit einer 
DetektionsflQsslgkeit gefullt, die aus dem Messer austritt, wenn der Hohlraum undicht 
ist. Dadurch kann eine Leckage von au&en detektiert werden. 

Bevorzugt wird das Messer in dem Verfahren einem Unterdruck ausgesetzt, wodurch 
die Detektionsflussigkeit aus dem Hohlraum gedrtickt wird, wenn eine undichte Stelle 
im Hohlraum vorhanden ist. 
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Besonders bevorzugt in dem Verfahren wird in dem Hohlraum ein Oberdruck erzeugt, 
wodurch die DetektionsfiQssigkeit aus dem Hohlraum gedruckt wird, wenn eine 
undichte Stelle im Hohlraum vorhanden 1st. 

Die Oberwachung der Leckagen 1st vorzugsweise auch im Betrieb des Messers 
mogllch. Dadurch konnen Undichtigkeiten des Messers sofort festgestellt werden. 

In einer bevorzugten AusfQhrungsform wird in dem Verfahren die 
DetektionsfiQssigkeit mithilfe einer Oberwachungsvorrichtung detektiert. 
Beispielsweise kann als DetektionsfiQssigkeit handelsQbliche Lebensmittelfarbe 
eingesetzt werden. Dann 1st als Oberwachungsvorrichtung eine 
BilddatenQberwachung, z. B. eine VideoQberwachungsanlage einsetzbar. 

Bevorzugt wird bei dem Verfahren der Schneidvorgang sofort unterbrochen, wenn 
die DetektionsfiQssigkeit an den Produkten detektiert wird. 

Das Auftreten von undichten Stellen wie Rlsse Im Messer wird durch das oben 
beschriebene Verfahren sofort detektiert. Das Auftreten von kontaminierten 
Lebensmitteln durch Lebensmittelreste im Hohlraum des Messers wird verhindert 
und somit der Produktion von Ausschuft von vomherein vorgebeugt. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Figuren 1-6 erlautert. Diese 
ErlSuterungen sind lediglich beispielhaft und schranken den allgemeinen 
Erfindungsgedanken nicht ein. 

Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch ein Messer einer mdglichen Bauform. 

Figur 2 zeigt den Querschnitt gemaft Figur 1 mit einer Bohrung. 

Figur 3 zeigt eine vergrolierte Teilansicht A aus dem Querschnitt des Messers 
gemSB Figur 2. 
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Figur 4 zelgt einen Querschnitt einer anderen Bauform des Messers mit 
KunststofffQItung 

Figur 5 zeigt eine Aufslcht des erfindungsgemaften Messers. 

Figur 6 zeigt ein erfindungsgemaBes Messer mit einer asymetrischen 
Gestaltung. 

In Figur 1 ist ein Querschnitt durch eine mogliche Bauform des Messers dargestellt. 
Die Abblldung zeigt die Aufteilung des Messers In Nabe 9 und Schneidkorper 10. Die 
Messerschneide 1 ist zwischen zwei Halbschalen 2, 3 gleichen Durchmessers 
eingesetzt. Die Halbschalen sind gekrummt, wobei die Krtlmmung der ersten 
Halbschale 2, die sich an der dem Schneidgut zugewandten Seite befindet, kleiner 
1st, als die KrOmmung der zweiten Halbschale. Zwischen den Halbschalen 2, 3 ist der 
Hohlraum 4 sichtbar. In das Messer sind HOIsen 5 zum Auswuchten und als 
StQtzmaterial eingesetzt. 

Figur 2 zeigt im wesentlichen den Querschnitt gemaB Figur 1. Zusatzlich 1st hier 
jedoch die Offnung 6 zu sehen, durch die der Hohlraum 4 beftlllt werden kann und 
durch der Hohlraum 4 mit Druck, bevorzugt mit Oberdruck beaufschlagt werden 
kann. 

In Figur 3 ist der Ausschnitt A aus Figur 2 vergroliert dargestellt. Hier sind die 
FQgestellen 7 zwischen der Messerschneide 1 und den Halbschalen 2, 3 sichtbar, die 
bevorzugt geklebt oder verschweiftt werden, sowie die Fugestelle 8 zwischen einer 
eingesetzten Hulse 5 und den Halbschalen 2, 3, die bevorzugt verschweilit wird. In 
der Zeichnung ist aufierdem insbesondere die Form der Schneide 1 dargestellt. Die 
Verlangerung der Schneide 1 zwischen den Halbschalen 2, 3 ist nach innen hin 
verbreitert. Dadurch ist die Schneide 1 mit den Halbschalen 2,3 form- und/oder 
kraftschlQssig verbunden. Die Krafte verteilen sich entlang der gesamten 
Kontaktflache zwischen Halbschalen 2, 3 und Schneide 1. Der Verbund zwischen 
Halbschalen und Schneide ist so gestaltet, dass Lebensmittel schwerer in den 
Hohlraum 4 eindringen konnen. 
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Flgur 4 zeigt einen Querschnltt einer anderen Bauform des Messers, die sich von 
der Bauform der vorherigen Figuren darin unterscheidet, dass der Hohlraum 4 mit 
einem Kunststoff, vorzugsweise einem geschaumten Kunststoff gefullt 1st. Der 
Kunststoff verhindet das Eindringen von Schneidgut in den Hohlraum. In dieser Figur 
ist auBerdem beispielhaft fur alle Figuren das Verhaltnis N:D der Breite der Nabe N 
zum Auftendurchmesser D des Messer verdeutiicht. 

Figur 5 zeigt eine Aufsicht des erfindungsgema&en Messers. Es zeigt den Aufbau 
des Messers bestehend aus der Nabe 9 und dem Schneidkdrper 10. Vom 
Schneidkdrper ist eine Halbschale 3 und die Messerschneide 1 sichtbar, die an die 
Halbschale 3 angefQgt ist. In die Halbschalen sind HQIsen 5 eingesetzt, die zum 
Auswuchten des Messers und als StQtzmaterial verwendet werden kOnnen. Sichtbar 
1st ebenfalls die Offnung 6, die zum Befullen des Hohlraums 4 mit Kunststoff oder 
Detektionsflussigkeit verwendet werden kann und durch die ein Druck, bevorzugt ein 
Oberdruck im Hohlraum 4 hergestellt werden kann. 

Figur 6 zeigt eine weitere AusfQhrungsform des erfindungsgemafien Messers, dass 
eine Schneide 1 und zwei Halbschalen 2, 3 aufweist, Die Halbschale 2 ist in dem 
voriiegenden Fall wesentlich dQnner als die Halbschale 1 ausgefuhrt und weist eine 
geschwungene dreidimensinale Form auf. Wird beispielsweise an den AnschluH 6 
ein Oberdruck angelegt, wird die geschwungene Form zumindest teilweise reversibel 
aus der Halbschale 2 rausgedrdckt und die Schneide 2 des Messers relativ zur Nabe 
nach links gedruckt. Durch Unterdruck kann die Dreidimensionale Form der 
Halbschale 2 noch verstarkt werden, was in einer Bewegung der Schneide 2 relativ 
zur Nabe nach rechts resultiert. 

Dieselben Effekte lassen sich erzielen, wenn fUr die beiden Halbschalen Materialien 
mit unterschiedlichen Warmeausdehnungskoeffizienten eingesetzt werden und in 
den Hohlraum 4 hei&e oder kalte Medien eingefGllt werden. 

Beide AusfQhrungsform gemaB Figur 6 insbesonders jedoch die erstbeschriebene 
eignen sich beispielsweise zur Schneidspalteinsteilung. 
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1 Schneide des Messers 

2 Erste Halbschale, die zum Schneidgut hingewendet 1st 

3 Zweite Halbschale 

4 Hohlraum zwlschen den Halbschalen 

5 HUlse zum Auswuchten und als Stutzmaterial 

6 Offnung zum ElnfOllen von aufschaumbarem Kunststoff und/oder 
DetektlonsflOsslgkelt und zum Herstellen von Oberdruck im Hohlraum 

7 FQgestelle zwlschen Schneide und Halbschalen, belspielswelse Kleben 
oder Schweiften 

8 FQgestelle zwlschen Hulse und Halbschalen, beisplelsweise Kleben 
oder Schwelften 

9 Nabe des Messers 

10 Schneidkorper des Messers 
N Nabenbreite des Messers 

D AuBendurchmesser des Messers 
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1 . Messer zum Schnelden von Fleisch, Wurst Oder Kase sowle flelschahnlichen 
Produkten mit einer Nabe (9) und einem Schneidkorper (10), dadurch 
gekennzelchnet, dass der Schneidkorper (10) mindestens einen Hohlraum (4) 
aufweist. 

2. Messer nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet, dass es aus mehreren Teilen 
besteht und/oder der Schneidkorper zwei Halbschalen (2, 3) aufweist. 

3. Messer nach einem der vorherigen AnsprOche, dadurch gekennzelchnet, dass 
der Hohlraum (4) durch die erste Halbschale (2) und die zweite Haibschale (3) 
gebildet ist. 

4. Messer nach einem der vorherigen AnsprOche, dadurch gekennzelchnet, dass 
der Hohlraum (4) zumindest teilweise mit einer DetektlonsflQssigkeit gefOllt ist. 

5. Messer nach einem der vorherigen AnsprOche, dadurch gekennzelchnet, dass 
der Hohlraum (4) zumindest teilweise mit einer KunststofffQIIung gefOllt ist. 

6. Messer nach einem der vorherigen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, der 
Hohlraum (4) eine reversibel schlieRbare Offnung (6) aufweist. 

7. Messer nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnung (6) fOr die 
Herstellung eines Ober- oder Unterdrucks im Hohlraum (4) geeignet ist. 

8. Messer nach einem der vorherigen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Verhaltnis von Nabenbreite (N) zum Auliendurchmesser der Schneide (D) im 
Bereich von 1:3 - 1:100, bevorzugt im Bereich von 1:4 - 1:70 liegt und ganz 
besonders bevorzugt im Bereich von 1:5-1:13 ist. 

9. Messer nach einem der vorherigen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Nabenbreite (N) 10 - 300 mm betragt, vorzugsweise 15-150 mm. 
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lO.Messer nach elnem der Ansprilche 2-9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Halbschalen gekrOmmt sind und dass die erste Halbschale (2) eine kleinere 
Krummung aufweist, als die zweite Halbschale (3). 

H.Messer nach einem der vorherigen Ansprilche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Messer ein Kreismesser, Sichelmesser Oder Spiralmesser 1st. 

12. Messer nach einem der vorherigen Ansprilche, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Schneidkorper (10) zwei Halbschalen (2, 3) und eine Schneide (1) aufweist 

13. Messer nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneide (1) 
zwischen den Halbschalen (2, 3) eingesetzt ist. 

14. Messer nach einem der Ansprilche 11-13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
beiden Halbschalen (2, 3) den gleichen Durchmesser aufweisen. 

15. Messer nach einem der Ansprilche 11-13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
eine Halbschale (2, 3) einen grolieren Durchmesser aufweist, als die andere 
Halbschale (2, 3). 

16. Messer nach einem der Ansprilche 12-13, daduch gekennzeichnet, dass die 
Schneide (1) aus gehartetem Stahl, Hochleistungsschnellarbeitsstahl (HSS), 
Hartmetall Oder Keramik gefertigt ist. 

17. Messer nach einem der Ansprilche 2-16, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Halbschalen (2, 3) aus Stahl, rostfreiem Stahl, Aluminium, Titan und hochfeste 
Kunststoffe (faserverstarkt) gefertigt sind. 

18. Messer nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Randbereich der 
grolieren der beiden Halbschalen (2) als Schneide (1) ausgebildet ist. 



19. Messer nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die grofiere 

Halbschale (2) mit Schneide aus gehartetem Stahl oder Hartmetall gefertigt ist 
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und dass die andere Halbschale (3) aus rostfrelem Stahl oder Aluminium gefertigt 
1st. 

20. Messer nach einem der vorherigen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Bestandteile des Messers durch FormschlufJ, Stoffschluft und/oder KraftschlulJ 
(7, 8) miteinander verbunden sind. 

21. Messer nach einem der vorherigen AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Bestandteile des Messers dicht miteinander verbunden sind. 

22. Messer nach einem der vorherigen AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, dass es 
Rippen, Verbindungsstege und/oder StOtzmaterialien zwischen den Halbschalen 
(2, 3) aufweist. 

23. Messer nach einem der vorherigen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass es 
HQIsen (5) zum Auswuchten aufweist. 

24. Messer nach einem der voranstehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
dass in mindestens einem Hohlraum ein Temperierungsmittel angeordnet ist, mit 
dem das Messer zumindest teilweise temperierbar ist. 

25. Aufschneidemaschine aufweisend ein Messer nach einem der AnsprQche 1 - 24. 

26. Verfahren zur Herstellung von Messem mit Hohlraum (4) im SchneidkOrper (10), 
dadurch gekennzeichnet, dass die Bestandteile des Messers (1 , 2, 3, 9) 
ineinandergelegt und durch FormschluB, Stoffschlufi und/oder KraftschluR (7, 8) 
miteinander verbunden werden. 

27. Verfahren zum Detektieren von Leckageh in Messem mit Hohlraum (4) im 
Schneidkdrper (10), dadurch gekennzeichnet, dass in den Hohlraum (4) des 
Messers zumindest teilweise eine DetektionsflOssigkeit eingefullt wird, die aus 
dem Messer austritt, wenn der Hohlraum (4) undicht ist. 
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28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum, In 
dem sich die DetektlonsflOssigkelt beflndet, unter Oberdruck gesetzt wird. 

29. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass das Messer einem 
Unterdruck ausgesetzt wird. 

30. Verfahren nach einem der Ansprtlche 27 - 29, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Leckagen im Betrieb des Messers uberwacht werden. 

31. Verfahren nach einem der Ansprtlche 27 - 30, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Austreten der DetektionsflQsslgkeit aus dem Messer mithilfe einer geeigneten 
Oberwachungsvorrichtung detektiert wird. 



32. Verfahren nach einem der Ansprtlche 27-31, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Schneidvorgang beendet wird, wenn die Detektionsflussigkeit detektiert wird. 
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